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Beschreibung 



Coldboxblechmantel 



Die Erfindung betrifft eine Einhausung fur Teile einer 

Tieftemperaturluftzerlegungsanlage, welche sich senkrecht zur Grundflache der 
5 Einhausung erstreckende Seitenwande aufweist, wobei die Ausdehnung der 
Einhausung senkrecht zur Grundflache deren Hohe definiert, und wobei die 
Seitenwande jeweils mit einem aus mehreren Paneelen bestehenden Blechmantel 
verkleidet sind. Ferner bezieht sich die Erfindung auf ein Verfahren zur Herstellung 
einer Einhausung, welche sich senkrecht zur Grundflache der Einhausung 
10 erstreckende Seitenwande aufweist. 

Bei der Tieftemperaturluftzeriegung durch Rektifikation wird die zu zerlegende 
Einsatzluft vorher abgekuhlt und mindestens zu einem Teil verflussigt Die Luft wird 
dann in einer Oder mehreren Kolonnen bei Temperaturen von etwa 100 K durch 
15 Rektifikation zerlegt. 

Zur thermischen Isolierung werden die kalten Teile, wie z.B. Kolonnen, Apparate, 
Rohrlettungen Oder Ventile, mit einer Einhausung versehen. Die Einhausung mit den 
zu isolierenden Teilen wird auch als Coldbox bezeichnet. Unter einer Einhausung wird 
20 im Folgenden insbesondere eine Ummantelung oder eine Umhuilung verstanden, die 
geeignet ist, ein Oder mehrere Bauteile einer Tieftemperaturluftzerlegungsanlage 
aufzunehmen und diese thermisch gegen die Umgebung zu isolieren. Die Einhausung 
ist entweder selbst thermisch isoliert oder kann mit geeignetem thermischen 
Isolationsmaterial gefullt werden. 

25 

Derartige meist quaderformige Einhausungen weisen bisher eine Stahlkonstruktion auf, 
deren Dach und deren Seitenwande mit Blech verkleidet sind. 

Zur Isolation wird die Coldbox ublicherweise mit Perlite gefullt. Bei der Konstruktion der 
30 Coldbox sind die aufieren Einwirkungen, wie Wind und eventuelle Erdbeben, sowie 
innere Einwirkungen, wie das Eigengewipht des Blechmantels, der Einbauten und der 
Rohrleitungen sowie der Perlite-lsolierung und der Spulgasdruck zu berucksichtigen. 
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Aufgabe der voriiegenderi Erfindung ist es, eine Einhausung zu entwickeln, die schnell 
und effizient zu montieren ist und flexibel an unterschiedliche Abmessungen der zu 
isolierenden Einbauten, insbesondere aber an die Gegebenheiten der Baustellen, 
anzupassen ist 

5 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch eine Coldbox der eingangs genannten Art 
gelost, bei der in Richtung der Hohe der Einhausung die StoBstellen der Paneelen 
einer Seitenwand im Wesentlichen alle denselben Abstand voneinander besitzen. 

10 Das erfindungsgemalie Verfahren zur Herstellung einer Einhausung, welche sich 
senkrecht zur Grundflache der Einhausung erstreckende Seitenwande aufweist, 
zeichnet sich dadurch aus, dass die Seitenwande jeweils aus mehreren Paneelen 
gebildet werden, die jeweils einen mit einer Blechverkleidung versehenen Rahmen 
aufweisen, wobei die Paneele positioniert und miteinander verbunden werden. 

15 

Aus transporttechnischen Grunden ist es erforderlich, die Seitenwande der Einhausung 
in mehrere Einzelelemente zu unterteilen. ErfindungsgemaB erfolgt diese Teilung so, 
dass die Seitenwande in Richtung der Hohe der Einhausung, das heilJt in der 
Vertikalen, aus mehreren Elementen, im Folgenden als Paneelen bezeichnet, 
20 bestehen. 

Durch die erfindungsgemalie Unterteilung der Seitenwande wird der Transport der 
Coldbox deutlich erleichtert, da bis auf einzelne Paneele alle dieselbe Hohe aufweisen. 
Lediglich das in der geplanten Coldbox an unterster Oder oberster Stelle vorgesehene 
25 Paneel oder einzelne, beispielsweise mit speziellen Durchfuhningen versehene 
Paneele, besitzen eine andere Ausdehnung in Richtung der Hohe der zukunftigen 
Coldbox. Vorzugsweise wird dabei die maximale Hohe aller Paneele durch die Hohe 
der Mehrzahl der Paneele bestimmt, das heifU, die Mehrzahl der Paneele hat dieselbe 
Hohe und die Hohe der ubrigen Paneele ist geringer als diese Hohe. 

30 

Es ist gunstig, wenn die Paneele einer Seitenwand jeweils dieselbe Ausdehnung in der 
Richtung senkrecht zur Hohe der Einhausung aufweisen. Bei gleicher Dimensionierung 
der Paneele wird der Transport zum Aufstellungsort erleichtert. Bei einer Einhausung 
mit einer rechteckigen Grundflache hat es sich bewahrt, die Paneele einer Seitenwand 
35 so zu dimensionieren, dass diese sich jeweils uber die gesamte Lange bzw. Breite der 
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Seitenwand erstrecken. Lange beziehungsweise Breite sind dabei durch die 
Begrenzungen der Grundflache definiert. Vorzugsweise haben also fast alle Paneele 
einer Seite dieselbe Grofce. In der Regel besitzt lediglich die oberste und/oder die 
unterste Reihe von Paneelen eine abweichende Hohe, urn insbesondere den 
Unterschied zwischen der erforderlichen Coldboxhohe und der aufgrund des Rasters 
moglichen Hohe auszugleichen und urn die Dachneigung auszubilden. 

Die Paneele besitzen in Richtung der Hohe der Einhausung vorzugsweise eine 
Ausdehnung von 2 bis 4 Meter, besonders bevorzugt von 3 Meter. Durch diese 
bevorzugte Dimensionierung der Paneele werden Transportprobleme, beispielsweise 
durch Uberschreitung der ublichen Transportbreiten, vermieden. So sind zum Beispiel 
Breiten bis 3 Meter mit Standard-LKW-Transporten moglich, bei Breiten bis 3,5 Meter 
ist lediglich ein den LKW-Transport begleitendes Fahrzeug notwendig. 

Zudem entspricht ein Hohenraster von 3 Meter der in vielen Vorschriften maximal 
zulassigen Hohe von Treppenlaufen. An der Einhausung anzubringende 
Begehungseinrichtungen konnen somit bereits vor der Endmontage der Einhausung 
mit den entsprechenden Paneelen verbunden werden, wodurch der Vorfertigungsgrad 
weiter erhoht wird. 

Die Paneele weisen von Vorteil einen Rahmen aus vierseitig umlaufenden U-Profilen 
auf, der mit einem Verkleidungsblech versehen ist. 

Der Rahmen der Paneele wird so dimensioniert, dass die Eigenlast der Coldbox sowie 
die am Aufstellungsort auftretenden Krafte, die beispielsweise durch Wind Oder 
Erdbeben hervorgerufen werden konnen, aufgenommen werden. Vorzugsweise erfolgt 
die AusfQhrung des Rahmens so, dass die Schenkel des U-Profils jeweils nach innen 
zeigen, das heilit, dass der Rahmen durch die Basis und die Schenkel der U-Profile 
nach aufcen begrenzt wird. Damit besitzt das Paneel drei glatte Au&enseiten, wodurch 
eine Verbindung des Paneels mit benachbarten Paneelen durch einen geschraubten 
Montagestofc moglich ist 

Zur Verbesserung der Tragfahigkeit des Verkleidungsbleches werden senkrechte 
Aussteifungen vorgesehen, beispielsweise in Form von L-formigen Stahlprofilen. 
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Zur Aufnahme horizontaler Krafte werden vorzugsweise diagonale Verstrebungen an 
dem Rahmen angebracht. Diese konnen aus Rundrohr, H- Oder U-Profil gefertigt sein. 
Bewahrt hat sich hierfur insbesondere Rundrohr, da dieses ein besonders gunstiges 
Verhaltnis von Flache und damit Gewicht zur Knicksteifigkeit aufweist Es ist somit ein 
5 optimales Profil fur die Abtragung von Druckkraften. Zudem sind Rundprofile in 
verschiedensten Querschnitten weltweit leicht beschaffbar, so dass auch bereits 
vorgefertigte Rahmen an die am Aufstellungsort herrschenden Lasteinflusse noch 
nachtraglich angepasst werden konnen. 

10 Die Rundrohrdiagonale kann bei gleicher AuBenabmessung, d.h. gleichem 

Durchmesser, uber die Wandstarke an den erforderlichen Querschnitt angepasst 
werden. Die Abstimmung mit den weiteren Gewerke, z.B. mit der Verrohrung, bleibt 
von diesen Anderungen unberuhrt. 

15 Alternativ kann, bei entsprechend geringen horizontale Krafte, die Aussteifung auch 
ohne Diagonale, dafur uber das Verkleidungsblech erfolgen. 

Vorzugsweise erstrecken sich die Rahmen uber die gesamte Lange bzw. Breite einer 
Seitenflache der Einhausung. Das Eigengewicht der Einhausung und die Vertikal krafte 

20 aus den auBeren Einwirkungen werden dann von Vortei! nur von den in den Ecken der 
Einhausung befindlichen vertikalen U-Profilen der Rahmen ubemommen. Mittelstutzen 
werden moglichst vermieden. Falls der Querschnitt der vertikalen U-Profile nicht 
ausreicht urn die Krafte aufzunehmen, werden die Eckstutzen durch aufgeschweiBte 
Profile weiter verstarkt. Bei wenigen Stutzen wird das Eigengewicht der Einhausung 

25 konzentrierter abgetragen, die einzelnen Stutzen ubemehmen jeweils hohere 

Druckkrafte. Die aus den auderlich angreifenden Einwirkungen, wie zum Beispie! Wind 
oder Erdbeben, resultierenden Zugkrafte, werden dadurch besser kompensiert, die 
Verankerung kann geringer dimensioniert werden. 

30 Von Vorteil wird als Blechverkleidung ein 3 bis 5 mm dickes Stahlblech verwendet. Bei 
der Festlegung der Blechdicke ist ein Kompromiss zwischen der statischen 
Tragfahigkeit des Blechs, dessen Verarbeitbarkeit und dessen Gewicht zu finden. Eine 
Blechdicke von 4mm hat sich in dieser Hinsicht als besonders gunstig erwiesen. 
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Die einzelnen Paneele werden vorzugsweise miteinander verschraubt. Um eine 
gasdichte Einhausung zu enreichen, ist es dann zusatzlich noch erforderlich, die 
Kontaktstellen der Paneele abzudichten. Hierzu wird bevorzugt eine Schweiflnaht 
eingesetzt. Diese kann mit einem geringen Nahtquerschnitt ausgefuhrt werden, da die 
statischen Krafte durch die Schraubverbindung aufgenommen werden und die 
Schweilinaht lediglich zu Dichtungszwecken angebracht wird. 

Die erfindungsgemaSe Einhausung weist gegenuber dem Stand der Technik 
zahlreiche Vorteile auf . Die Einhausung ist an die unterschiedlichsten 
aniagentechnischen Randbedingungen, beispielsweise unterschiedliche Saulenhohen 
oder variable Abmessungen der Warmetauscherblocke, anpassbar. 1m Prinzip sind 
auch zylindrische Bopxen erfindungsgemali herstellbar. Die ingenieurtechnische 
Bearbeitung kann durch die konsequente Trennung von raumabschlielienden und 
statisch erforderlichen Elementen, bzw. durch die Moglichkeit, die raumabschlieBenden 
Elemente leicht verstarken zu konnen, parallel erfolgen. Die ubliche 
Bearbeitungsfolgen (zunachst Basicengineering, anschlieliend die statische 
Berechnung, dann Werkstattzeichnungen und am Ende der Materialeinkauf und die 
Arbeitsvorbereitung ) mull nicht eingehalten werden. Weitreichende Uberlappungen 
sind moglich, beispielsweise konnen die Werkstattzeichnungen parallel zur statischen 
Berechnung bearbeitet werden. Hieraus resultieren Einspamngen in der 
Bearbeitungsdauer und somit kurzere Lieferzeiten. 

Die fur den Raumabschluss erforderlichen Querschnitte und Dimensionen, 
insbesondere die U-Profile der Paneele, konnen groSenteils unabhangig von dem 
konkreten Projekt festgelegt werden. Die aufstellungsortabhangigen Bauteile konnen 
uber den Parameter Wandstarke des Blechmantels oder durch zusatzliche 
Verstarkungsprofile berucksichtigt werden. Dadurch dass ein GrolJteil der Querschnitte 
vorab festgelegt werden kann, kann der die Paneele fertigende Betrieb seinen 
Materialeinkauf unabhangig von der statischen Berechnung der Einhausung tatigen. 

Die Paneele konnen bereits vorgefertigt werden und aufgrund ihrer Dimensionierung 
leicht an den Aufstellungsort der Einhausung transportiert werden. Die Einhausung 
besitzt zudem eine Konstruktion auf der Basis von weltweit verfugbaren Bauelementen 
und kann somit ohne grolie Eingriffe in die Konstruktion weltweit mit vor Ort 
erhaltlichen Profilen gefertigt werden. 
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Durch die Erfindung wird die Fertigung der Einhausung optimiert, da eine Vielzahl von 
identischen Paneelen herzustellen ist Sowohl bei der Auslegung, der statischen 
Berechnung, der Erstellung der Ausfuhrungszeichnungen als auch bei der Herstellung 
5 der Einhausung konnen Wiederholeffekte sowohl innerhalb eines Projektes als auch 
projektubergreifend genutzt werden. Der projektspezifische Aufwand fur die statische 
Berechnung wird deutlich reduziert 



Die Abmessungen und somit das Gewicht von vormontierten Segmenten kann in 
10 Abhangigkeit der vorhandenen Krankapazitaten vor Ort und den vorhandenen 

Montagemoglichkeiten, d.h. zu einen sehr spaten Zeitpunkt festgelegt werden. Eine 
fruhzeitige Abstimmung (in der Basicphase) ist nicht mehr erforderlich. Zur Erzielung 
der Gasdichtheit notwendige SchweiRnahte konnen zu einem beliebigen Zeitpunkt 
nachgeholt werden, da die tragende Verbindung durch die Verschraubungen der 
15 Paneete erfolgt Die Einsatzzeiten der Krahe konnen reduziert werden. 

Die Erfindung sowie weitere Einzelheiten der Erfindung werden im Folgenden anhand 
von in den Zeichnungen dargestellten Ausfuhrungsbeispielen naher erlautert Hierbei 
zeigen: 

20 

Figur 1 einen Teil einer erfindungsgemali aus Paneelen aufgebauten Einhausung, 
Figur 2 ein erfindungsgemaftes Paneel, 
Figur 3 eine Detailansicht der Eckverbindung zweier Paneele, 
Figur 4 ein aus mehreren Paneelen vorgefertigtes Feld, 
25 Figur 5 ein vorgefertigter Ring aus mehreren Paneelen und 

Figur 6 ein aus mehreren Paneelen vorgefertigter Schuss gemaB der Erfindung. 



ln Figur 1 ist ein Teilaufbau einer erfindungsgemafien Einhausung gezeigt, die als 
Coldbox zur Aufnahme von Bauteilen einer Tieftemperaturluftzerlegungsanlage dient. 
30 In der Coldbox sind beispielsweise die Niederdrucksaule und/oder der 

Hauptkondensator und/oder die Rohargonsaule mit entsprechenden Zubehorteilen 
untergebracht 

Die gezeigte Coldbox hat eine rechteckige Grundflache mit der Lange L und der Breite 
35 B. Als Hohe der Coldbox wird deren Ausdehnung in einer Richtung senkrecht zur 
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Grundflache bezeichnet. Die Seitenwande der Coldbox sind aus einer Vielzahl von 
Paneelen 1a, 2a, 1b, 2b aufgebaut. Die Paneelen 1a und 2a bzw. 1b und 2b sind 
jeweils identisch ausgefuhrt und erstrecken sich jeweils uber die gesamte Ausdehnung 
L bzw. B der entsprechenden Coldbox-Seitenwand. 

5 

In Figur 2 ist ein Paneel detaillierter dargestellt. Das Paneel besteht aus einem 
rechteckigen Rahmen aus U-Profilen 3, 4 aus Stahl. Die Lange der in der Coldbox 
nach deren Aufstellung waagerecht verlaufenden U-Profile 4 entspricht in dem 
dargestellten Beispiel der Seitenlange L der Coldbox. Die Paneele fur die Seiten mit 
10 der Breite B werden entsprechend ausgefuhrt Die Lange der im eingebauten Zustand 
senkrecht verlaufenden U-Profile 3 betragt vorzugsweise 3 m. 

Die U-Profile 3, 4 werden zu einem rechteckigen Rahmen verbunden. Diagonalen 7 
aus Rundrohr werden zur Abtragung der Horizontallasten eingesetzt. Der gesamte 
15 Rahmen ist schlie&lich mit einem Blech 8 verkteidet, welches eine Dicke zwischen 3 
und 5 mm, vorzugsweise 4 mm besitzt und das mit den vertikal angeordneten Profilen 
6 verstarkt wird. 

Am geplanten Aufstellungsort der Coldbox wird ein Fundament errichtet, auf dem die 
20 untersten Paneelen 1a, 1b montiert werden. Es werden zwei an einer Ecke aneinander 
angrenzende Paneelen 1a, 1b in Position gebrachtund miteinander verschraubt. 

Unabhangig von der Montage auf dem Fundament konnen, vorzugsweise in 
Fundamentnahe, auf einen Grundrahmen weiter oben angeordnete Paneele zu 
25 Segmenten vormontiert werden. 

Die Verbindung der Paneelen 1a und 1b ist in Figur 3 im Detail dargestellt. Die Paneele 
1a und 1b werden so angeordnet, dass die Basis des vertikalen U-Profils 3a des 
Paneels 1a und ein Schenkel des vertikalen U-Profils 3b des Paneels 1b 
30 aneinandergrenzen. An der Kontaktstelle werden die beiden U-Profile 3a und 3b uber 
eine Schraubverbindung 9 miteinander verbunden. Die Kontaktstelle der beiden U- 
Profile 3a und 3b wird anschlie&end mit einer SchweiBnaht 10 versehen, urn eine 
gasdichte Verbindung der beiden Paneele 1a und 1b zu erreichen. 
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Die beiden vertikalen U-Profile 3a und 3b sowie die entsprechenden vertikalen U- 
Profile der daruber liegenden Paneele, beispielsweise der Paneele 2a und 2b (Figur 1), 
bilden die Ecksttitzen der Coldbox. Zur Verstarkung der Coldbox-Ecken wird, wenn 
statisch erforderlich, zusatziich ein L-Profil 1 1 angeschweifit, welches sich uber die 
Hohe mehrerer Paneele 1a, 2a oder uber die gesamte Hohe H der Coldbox erstreckt 
und gemaU den statischen Erfordernissen abgestuft werden kann. 

Nach Fertigstellung des untersten Paneelrings 1a, 1b werden die nachsten Paneele 
2a, 2b auf den untersten Paneelring 1a, 1b positioniert und mit diesem verbunden. 
Hierzu werden die aufeinanderliegenden waagerechten U-Profile 4 des unteren 
Paneels 1a und des daruber befindlichen Paneels 2a miteinander verschraubt Zur 
Erzeugung einer gasdichten Coldbox wird auch die Kontaktstelle der beiden Paneelen 
1a und 2a mit einer SchweiSnaht versehen. Die Eckverbindung der Paneele 2a und 2b 
des oberen Paneelringes erfolgt in der oben anhand von Figur 3 erlauterten Art und 
Weise. 

Falls erforderlich, konnen in die Coldbox zusatziich Trager 12 (siehe Figur 1) 
eingebracht und an den Paneelen befestigt werden, urn an diese beispielsweise 
Rohrleitungen oder andere Module zu montieren. In analoger Weise kann an der 
Aufienseite der Einhausung eine Begehungseinrichtung 13 angeordnet werden. 

Anstelle des beschriebenen Aufbaus der Coldbox aus einzelnen Paneelen 1a, 1b, 2a, 
2b konnen auch vorgefertigte Segmente aus mehreren Paneelen verwendet werden. 

In Figur 4 ist beispielsweise ein aus drei Paneelen 14, 15, 16 bestehendes 
vorgefertigtes Element, ein sogenanntes Fetd, dargestellt. Die Paneele 14, 15, 16 
werden bereits vor dem Einbau in die Coldbox miteinander verschraubt und die 
Verbindungsstellen mit Schweifcnahten abgedichtet. Das komplette aus den drei 
Paneelen 14, 15 16 bestehende Feld wird dann als ein einziges Teil in die Seitenwand 
der Coldbox eingebaut. Die Anzahl der Paneele eines Feldes kann gemali den 
Gegebenheiten auf der Baustelle, z.B. in Abhangigkeit von der vorhandenen 
Krankapazitat, gewahlt werden. 

In Figur 5 ist ebenfalls ein aus mehreren Paneelen 17, 18, 19, 20 vorgefertigtes 
Segment zu sehen. Die einzelnen Paneele 17, 18, 19, 20 werden bei dieser 
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Ausfuhrung nicht ubereinander, sondern so nebeneinander angeordnet und 
miteinander verbunden, dass diese einen Ring entsprechend der GrolJe der Coldbox 
bilden. Der kornplette Ring wird dann an die vorgesehene Stelle der Coldbox 
positioniert und mit den darunter liegenden Paneelen verschraubt. 

5 

In Fig. 6 ist eine dritte Variante der Vorfertigung dargestellt. Aus mehreren Paneelen 
wird ein Schuss der entstehenden Einhausung vorgefertigt. Die nebeneinander 
liegenden Paneele bilden die AuRenabmessungen L und B der Einhausung, die 
ubereinander angeordneten Paneele bilden einen Teil der Gesamthohe. Der Schuss 
10 kann entweder aus einzelnen Paneelen, aus vorgefertigten Feldern oder Ringen 
entstehen. Die Schusshohe wird prirnar durch die vorhandenen Krankapazitaten 
bestimmt. 



Selbstverstandlich konnen an die vorgefertigten Elemente ebenso wie an die einzelnen 
15 Paneele bereits vor dem Einbau in die Coldbox Anlagenteile oder Zusatzeinrichtungen, 
beispielsweise Rohrleitungen, Kabelschachte, Ventile oder Begehungseinrichtungen 
und Trager, montiert werden. 

Neben der oben beschriebenen Vorgehensweise die Einhausung auf der Baustelle zu 
20 errichten und die Einbauten suksessive einzubauen, ist das vorgestellte Konzept auch 
fur die sogenannte Packaged Unit Variante, d.h. die Montage der Einhausung, das 
Einbringen der Einbauten und der Verrohrung im Liegen und der anschlieliende 
Transport der gesamten Coldbox zum Aufstellungsort, geeignet. 
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Patentanspruche 

1 . Einhausung fur Teile einer Tieftemperaturluftzerlegungsanlage, welche senkrecht 
zur Grundflache der Einhausung sich erstreckende Seitenwande aufweist, wobei 
die Ausdehnung der Einhausung senkrecht zur Grundflache deren Hohe definiert, 
und wobei die Seitenwande jeweils mit einem aus mehreren Paneelen 
bestehenden Blechmantel verkleidet sind, dadurch gekennzeichnet, dass in 
Richtung der Hohe der Einhausung die StoUstellen der Paneelen (1a, 1b, 2a, 2b) 
einer Seitenwand im Wesentlichen alle denselben Abstand voneinander besitzen. 

2. Einhausung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass in Richtung der 
H6he der Einhausung die Stofistellen der Paneelen (1a, 1b, 2a, 2b) einer 
Seitenwand alle denselben Abstand voneinander besitzen. 

3. Einhausung nach einem der Anspruche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Paneelen (1a, 2a) einer Seitenwand jeweils dieselbe Ausdehnung in der 
Richtung senkrecht zur Einhausunghohe aufweisen. 

4. Einhausung nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Einhausung eine rechteckige Grundflache besitzt, durch deren Begrenzungen die 
Lange und die Breite der Einhausung definiert werden, wobei die Paneelen (1a, 
1b, 2a, 2b) einer Seitenwand sich jeweils uber die gesamte Lange bzw. Breite der 
Seitenwand erstrecken. 

5. Einhausung nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Paneelen in Richtung der Hohe der Einhausung eine Ausdehnung von 2 bis 4 
Meter, vorzugsweise von 3 Meter besitzen. 

6. Einhausung nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Paneelen mit einem vierseitig umlaufenden Rahmen aus U-Profilen (3, 4) 
versehen sind. 

7. Verfahren zur Herstellung einer Einhausung fur Teile einer 
Tieftemperaturtuftzerlegungsanlage, welche sich senkrecht zur Grundflache der 
Einhausung erstreckende Seitenwande aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass 
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die Seitenwande jeweils aus mehreren Paneelen gebildet werden, die jeweils 
einen mit einer Blechverkleidung (8) versehenen Rahmen (3, 4) aufweisen, wobei 
die Paneele (3, 4) positioniert und miteinander verbunden werden. 

5 8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Paneele 

miteinander verschraubt werden, so dass eine tragende Verbindung entsteht 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass aus 
mindestens zwei Paneelen (14, 15, 16) ein Segment vormontiert wird und das 

10 Segment in die Seitenwand integriert wird. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass vor 
dem Einbau in die Seitenwand an ein Paneel oder Segment Anlagenteile oder 
Zusatzeinrichtungen (12, 13) montiert werden. 



15 



